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(57) Abstract 

A method for producing a trolley made of a synthetic material, particularly a supermarket trolley comprising a leg (43) and 
a basket (3), wherein at least two trolley portions (1, 3) are first moulded, then assembled. Each side wall (1, 3), which is provided 
with flanges (12, 13), and a leg segment (2, 3) linked to said side wall (1,3), are integrally moulded. Said side walls (1, 3) are then 
joined with connecting elements (23) which fit inside said flanges (12, 13). 



(57) Abrege 

Procede de fabrication d'un chariot en matiere synthetique, en particulier un chariot destine a usage dans des magasins en 
libre service, lequel chariot comporte un pied (43) et un panier (3) et ou au moins deux parties du chariot (1,3) sont moulees et 
ensuite assemblies. Chaque flanc lateral (1, 3), qui est pourvu de rebords (12, 13), et un segment de pied (2, 4) qui rejoint ledit 
flanc lateral (1, 3), sont moules en une seule piece, lesdits flancs lateraux (1, 3) etant ensuite relies entre eux a 1'aide des elements 
de jonction (23) qui s'engagent dans lesdits rebords (12, 13). 
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"Procede de fabrication d'un chariot 
en matiere synthetique" 
L 1 invention concerne un procede de fabrica- 
tion d'un chariot en matiere synthetique, en particulier 
5 un chariot destine a usage dans des magasins en libre- 
service, ledit chariot ayant un premier et un second 
flanc lateral qui comportent chacun un segment de pied et 
un segment de panier moules en une seule piece, lesdits 
premier et second flancs lateraux etant relies entre eux 

10 a l'aide d'elements de jonction. 

Un tel procede de fabrication est connu du 
brevet US-A-3 . 614 . 133 . Le chariot connu est forme a 
partir de deux flancs lateraux identiques. Le segment de 
panier de chaque flanc lateral est constitue d'un bras 

15 qui s'etend a partir du segment de pied vers le haut, 
c'est-a-dire vers l f endroit ou se trouve la poignee. Le 
segment de pied possede une configuration en epingle a 
cheveux renforcee par un support central. Un premier 
grillage est monte sur le bras superieur de la configura- 

20 tion en epingle a cheveux, ledit grillage est egalement 
fixe sur le segment de panier. Les premiers grillages 
montes sur les flancs lateraux sont relies entre eux a 
l'aide de deuxiemes grillages formant les flancs trans- 
versaux du panier. L 1 assemblage des differents compo- 

25 sants est realise a l'aide de barres munies d 1 un pas de 
vis et de boulons. 

Un desavantage du chariot obtenu par le 
procede connu est qu'une grande partie du panier se 
trouve en porte-a-f aux , ladite partie etant uniquement 

30 soutenue par le bras superieur de ladite configuration en 
epingle a cheveux. Ce meme bras doit egalement soutenir 
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le premier grillage. Cette construction, conjuguee au 
fait que le premier grillage est encore relie en un point 
superieur du segment de panier, n' assure pas une stabi- 
lity suffisante du chariot et peut provoquer un bascule- 
5 ment, vers l'avant, du chariot lorsque trop de poids est 
mis a l ! avant du chariot. Pour palier a ce probleme, le 
chariot connu comporte un support central. Toutefois, la 
presence de ce support central limite 1 ' emboitement des 
chariots l'un dans I'autre, ce qui, a son tour, impose 

10 une plus grande surface de rangement du pare de chariot. 

L* invention a pour but de realiser un 
procede de fabrication d 1 un chariot permettant d'obtenir 
un chariot ayant une plus grande stabilite sans limiter 
les possibilites d ' emboitement . 

15 A cette fin, un procede suivant 1 1 invention 

est caracterise en ce que,lors du moulage des f lanes 
lateraux, on moule en une seule piece au moins le contour 
lateral du segment de panier ainsi qu'un premier resp. un 
second rebord sur le premier resp. le second flanc 

20 lateral, lesdits premier et second rebords etant moules 
de telle fagon qu ! ils s'etendent en une direction opposee 
l'une a 1" autre lorsque le chariot est assemble, lesdits 
premier et second f lanes etant assembles a l'aide des 
elements de jonction qui s'appliquent sur lesdits 

25 rebords. Puisque au moins le contour lateral du segment 
de panier et un rebord sont moules d'une seule piece avec 
le flanc lateral du chariot, on obtient une structure 
plus rigide du flanc lateral. Cette structure plus 
rigide permet de mieux absorber les forces exercees par 

30 des objets poses dans le panier et done de donner une 
meilleure stabilite au chariot. Eu egard au fait que le 
contour lateral du segment de panier fait partie inte- 
grante du flanc lateral, une force appliquee meme sur la 
partie avant du panier est repartie sur 1 ' ensemble du 

35 chariot. Un meilleur equilibre du chariot est ainsi 
obtenu, sans devoir faire appel a des elements de 
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renforcement qui limitent 1 ' emboitement . La presence des 
rebords permet non seulement de rigidifier la structure 
du chariot mais offre egalement un moyen approprie pour 
un assemblage rapide et fiable. 
5 De plus, puisque le flanc lateral et le 

segment de pied forment un ensemble, il est possible par 
la geometrie de 1* ensemble de limiter sensiblement la 
flexion grace au fait que 1' ensemble flanc lateral-pied 
est moule en une seule piece, il est egalement possible 

10 d'utiliser des moules a faible empreinte du moins en ce 
qui concerne la profondeur. L'emploi d' elements de 
jonction qui s'appliquent sur les rebords permet d'utili- 
ser les memes dimensions de flanc et done le meme moule 
pour obtenir differentes dimensions de chariot. Puisque 

15 ces elements de jonction sont simples a fabriquer et 
n* exigent pas de moules a grandes empreintes, leur emploi 
permet de reduire sensiblement les investissements dans 
les moules et done les frais de fabrication. Le choix 
particulier et judicieux dans la fabrication des diffe- 

2 0 rents composants du chariot permet done non seulement de 
fabriquer un chariot plus S olide et plus r esistant mais 
egalement de le fabriquer a un cout sensiblement reduit. 

Une premiere forme de realisation preferen- 
tielle d'un procede suivant 1 ! invention est caracterisee 

25 en ce que les flancs lateraux sont moules a une dimension 
predeterminee, un jeu d' elements de jonction etant moule 
pour chaque dimension des flancs lateraux, les differents 
elements dudit jeu ayant chacun une largeur predeterminee 
differente l'une de 1 'autre. Ceci permet une construc- 

30 tion modulaire du chariot. En partant d'une meme 
dimension des flancs lateraux, on peut ainsi construire 
des chariots de differents volumes simplement en utili- 
sant des elements de jonction de differentes largeurs. 
Le cout de production de chariot de differents volumes 

35 s'en trouve ainsi reduit. 
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Une deuxieme forme de realisation preferen- 
tielle d'un procede suivant 1 ' invention est caracterisee 
en ce qu'au moins une ouverture est moulee dans le 
segment de panier de chaque flanc lateral. Grace a la 
5 technique de moulage des flancs lateraux, il est possible 
d'y appliquer facilement une ouverture, puisque le 
pressage se fait vert icalement par rapport au plan du 
flanc. Ainsi sans faire appel a des moules chers a 
fabriquer, il est possible d'y appliquer a moindre frais 

10 des ouvertures dans les flancs lateraux, sans porter 
atteinte a la rigidite du chariot. 

De preference un grillage est applique dans 
chacune desdites ouvertures. Ceci donne un aspect bien 
connu au chariot. 

15 De preference, deux ouvertures essentielle- 

ment tr iangulaires sont prevues dans chaque flanc 
lateral, iesdites ouvertures etant separees par une 
branche qui s f etend en diagonale dans ledit flanc a 
partir d'une partie frontale super ieure vers une partie 

20 arriere inferieure du chariot- La presence de la branche 
diagonale permet de rigidifier davantage le chariot. 

Une troisieme forme de realisation prefe- 
rentielle d 1 un procede suivant 1 ' invention est caracteri- 
see en ce qu'au moins un point de fixation d'une poignee 

25 est moule simultanement avec le moulage dudit flanc 
lateral. Ces points de fixation forment ainsi un 
ensemble avec le flanc lateral, ce qui facilite la 
fabrication et permet de former une fixation rigide. 

Une quatrieme forme de realisation prefe- 

30 rentielle d'un procede suivant l 1 invention est caracteri- 
see en ce qu'un volet pourvu d'une saillie ayant une 
longueur correspondant a celle de la distance entre les 
bossages est monte contre la porte de telle facon que les 
bossages et la saillie forment une charniere. Ceci 

35 permet d' assurer une bonne fixation du volet au chariot, 
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lequel volet peut alors servir en tant que siege d' en- 
fant . 

Une cinquieme forme de realisation prefe- 
rentielle d ! un procede suivant 1 1 invention est caracteri- 
5 see en ce qu ' un rail de guidage est moule sur chaque 
flanc lateral en un endroit situe sous le fond du panier 
et en ce qu'apres avoir reuni les f lanes lateraux, une 
tablette coulissante est montee entre les rails de 
guidage. La tablette peut ainsi glisser dans le rail et 

10 permet d ! y poser des objets sans devoir les lever trop 
haut, ce qui est surtout un avantage pour des objets 
lourds et rend 1 1 utilisation d'un tel chariot plus 
attrayant pour des personnes ayant quelque peine a 
soulever de tels objets. 

15 De preference, une autre ouverture est 

appliquee dans 1' element de jonction servant a relier a 
leur partie avant les flancs lateraux, une languette 
d 1 extraction etant montee a un bord transversal de ladite 
ouverture. Ceci permet d'introduire facilement un 

20 panneau publicitaire dans ou devant 1' autre ouverture. 

De preference, les elements du chariot sont 
fabriques en SMC. Le SMC est un materiau leger qui 
resiste bien aux chocs, ce qui le rend parfaitement apte 
a la fabrication du chariot. 

25 L 1 invention sera maintenant decrite plus en 

detail a l'aide de dessins qui illustrent des exemples 
d'un chariot fabrique par 1 1 application du procede 
suivant 1 1 invention . 

Dans les dessins : 

30 La figure 1 illustre une vue explosee d'un 

exemple de chariot fabrique par application du procede 
suivant 1 1 invention. 

La figure 2 illustre en detail un flanc 
lateral d'un chariot suivant 1' invention. 
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La figure 3 montre un autre exemple, 
egalement en vue explosee, d ' un chariot suivant 1 1 inven- 
tion . 

La figure 4 illustre un detail d'une porte 
5 pourvue d'un volet. 

La figure 5 illustre le montage d'une 
tablette coulissante sur un chariot suivant 1' invention. 

La figure 6 montre 1 ' application d'un 
panneau publicitaire sur un chariot suivant 1' invention. 
10 " La figure 7 illustre une partie du panneau 

publicitaire . 

Dans les dessins, une meme reference a ete 
assignee aux memes elements ou a des elements analogues. 

La matiere synthetique dans laquelle est 

15 fabrique le chariot est de preference le SMC (Sheet 
Molding Compound) . Cette matiere synthetique est entre 
autres utilisee pour la fabrication de pare-chocs 
d' automobiles et a 1 1 avantage d'etre tres resistant aux 
chocs, facile a mouler et peu onereuse. De plus, cette 

20 matiere est pratiquement entierement recyclable. Le 
moulage des differents composants du chariot se fait de 
preference par compression, mais il va de soi que 
d' autres techniques de fabrication sont egalement 
applicables. Mis a part le composite SMC , d' autres 

25 matieres synthetiques , telles que par exemple de 1 1 epoxy 
renforce par des fibres de verre, peuvent etre utilisees. 

La figure 1 illustre une vue explosee d'un 
premier exemple d'un chariot fabrique par application du 
procede suivant 1' invention. Le chariot comporte un 

30 premier 1 respectivement un second 3 flanc lateral. 

Chaque flanc lateral comporte un rebord 12, 13, qui 
s'etend sur tout le perimetre forme par la cuve du 
panier. Le rebord 12 du premier flanc 1 lateral et le 
rebord 13 du second 3 flanc lateral sont moules de telle 

35 facon qu'ils s 1 etendent en une direction opposee 1 1 un a 
1' autre lorsque le chariot est assemble. Le pied du 
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chariot comporte deux segments 2, 4 qui forment chacun un 
ensemble avec leur flanc lateral respectif. Comme 
illustre en detail a la figure 2, le segment de pied 2 et 
le flanc lateral 1 sont moules en une seule piece. Grace 
5 a ceci, on obtient une liaison tres rigide entre le 
segment de pied 2 et le flanc lateral 1. 

Le segment de pied 2 comporte une premiere 
19, une deuxieme 20 et une troisieme 21 partie qui sont 
moulees en une seule piece. La premiere partie 19 

10 comporte une geometrie sensiblement en epingle a cheveux, 
ce qui permet de bien absorber la flexion imposee par le 
panier, lorsque ce dernier est rempli. L ' inclinaison de 
la deuxieme partie 20 ainsi que 1 1 inclinaison du fond du 
panier permettent 1 1 emboitement des chariots lors de leur 

15 rangement. La troisieme partie 21 forme un rebord qui 
sert a 1' assemblage des differentes parties, comme 
explique ci-dessous. 

Comme mentionne ci-dessus, le segment de 
pied et le flanc lateral sont moules en une seule piece. 

20 Comme on peut le constater dans les figures 1 et 2 , 
I'epaisseur du flanc, de son rebord et du segment de 
pied, est peu elevee. Ceci permet d'utiliser pour le 
moulage des composants du chariot un moule ( poincpon/ma- 
trice) a faible empreinte, par exemple 150 mm. De tels 

25 moules sont sensiblement moins onereux que ceux a forte 
empreinte. Lors du moulage, la compression se fait dans 
un sens qui est perpendiculaire (moulage a plat) au plan 
forme par le flanc lateral. Ainsi, la compression ne 
necessite pas un grand deplacement du poingon, ce qui 

30 entrainera une cadence de production plus elevee et done 
moins onereuse. 

Les flancs etant moules a plat, il est 
maintenant possible d'appliquer lors du moulage des 
ouvertures laterales 8 et 9 dans le flanc du panier, 

35 permettant d ! obtenir une vision de l'exterieur vers 
I'interieur du panier. II va de soi que le nombre de 
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deux overtures n-est qu'un choix et 
alternatives peuvent egalement etre envisagees. De 
preference, un grillage 10, 11 est monte dans les 
ouvertures 8 , 9 . Ces grillages sent de pref rence 
fabriques par moulage dans la meme matiere que ce lie du 
flanc lateral. lis peuvent etre soit moules simultane- 
me nt avec 1. moulage du flanc, soit separemen t : .t ensuite 
colles dans les ouvertures. L 1 utilisation de grillage 
donne ainsi un aspect bien connu au chariot. Mais xl va 
de soi que les grillages peuvent egalement etre 
en d'autres matieres que celle utilisee pour le flanc, 
come par exemple en ABS injecte. 

De preference, les ouvertures 8 et 9 sont 
separees par une branche 47 qui s'etend en diagonale dans 
l.dit flanc. La branche 47 part du fond du panier du 
Hn chariot vers une partie frontale 
cote arriere du cnanot, 

cote an - .... — ^ laraeur 



— — 

superieure. La branche possede de preference une largeur 
qui s-accroit en direction du fond du panier. La 
presence de cette branche permet non seulemen, 
20 delimiter en partie le contour des ouvertures 8 et 9 
egalement de rigidifier le flanc lateral. La 



35 



branche 47 est Men entendu coulee d'une seule piece avec 

le flanc lateral. . 

chaque tlanc lateral est muni d ' un point de 

fixation 5. eqale„.nt moule en une eeule piece avec le 
ffanc lateral auquel il est adjoint. Ce point de 
fixation sort a » fixer une poiqn.e 6, par exe-ple . . 
faide d'une vis 7 ou par collaqe de la poiqnee au point 

de fixation. npH i. es 
Chaque segment de pied est mum de petites 

roues 14, 15 fixees a raid, d'organes de fixation 
appropries 16, 17 a la partie infer leure du pied comme 

illustre a la figure 2. 

Chaque flanc lateral comporte de preference 
Element un encashment 18 applique dans une protube- 
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ranee. Cet encastrement sert a y loger un teton 14 d ' une 
porte 40 du chariot. 

La porte est de preference egalement 
pourvue d 1 ouvertures dans lesquelles sont appliques des 
5 grillages 41. Grace a 1 1 utilisation du teton 14 et de 
1 1 encastrement 18, la porte peut basculer vers 1 ' inte- 
rieur du panier afin de permettre 1 1 emboitement des 
chariots. De preference, une piece cominutable 42 est 
glissee sur chaque teton 14 lors du montage de la porte. 

10 L'emploi de cette piece commutable permet de limiter la 
friction du teton a l'interieur de la protuberance. 

Les troisiemes parties 21 de chaque segment 
de pied 2 et 4 sont reliees entre elles a l ! aide d'une 
jupe 20 qui s 1 engage dans ces troisiemes parties. La 

15 jupe 43 est de preference collee aux premieres parties 
11. Cette jupe est de preference egalement fabriquee par 
moulage comme les autres composants du chariot. 

Les rebords 12 et 13 de chaque flanc sont 
relies par un longeron de fond 39, qui, de preference, a 

20 la forme d'un T permettant ainsi 1 ' application du 
grillage dans le fond du panier. Le longeron de fond 39 
est de preference colle aux rebords 12 et 13. 

Les extremites avant des deuxiemes parties 
20 du segment de pied sont reliees entre elles a I 1 aide 

25 d'un autre longeron 22 qui s' engage dans ces extremites 
et y est egalement colle. La partie frontale du panier 
est formee par un element de jonction 23 qui est de 
preference pourvu d'une ouverture 24 destinee a y 
appliquer un panneau publicitaire . La poignee 6 est de 

30 preference montee lorsque les autres composants du 
chariot ont ete assembles. 

La technique utilisee pour la fabrication 
et le montage du chariot permet maintenant de fabriquer 
des chariots de differents volumes tout en partant de 

35 f lanes lateraux ayant une meme dimension. L'obtention du 
volume desire est obtenu par la largeur des elements de 
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. ~, 39 22 et 23. Ainsi, 1 • on peut f par 
3<w ctl.n 43. ,.,2 di „ e „s 10 ns de Uancs 

exe.ple, en partant ^ M voluine5 sont 

lateraux, fabriquer des chariots exem ple 
, c v on litres. En partant, par exempie, 
compris entre 45 et 80 litres J flancs 
d'un jeu de quatre dimensions differentes p 

4- nw-pnir les volumes suivants . 
lateraux, on peut obtenir les 

45 _ 60 - 80 litres 

80 _ ioo - 125 litres 

120 - 150 - 180 litres 

180 _ 200 - 230 litres. 

H est done possible d'obtenir une grande 

««nr le chariot tout en ayant un 
variete de dimensions pour le cnan 

, 1im ite ceci permet de fabriquer a bon 
nombre de moules limite. CP , , investisse ment 

ma rche differents volumes de chariot car i 
marCh lMt Das eleve. La technique decrite permet 

en moules n'est pas eieve larqeur 
d-utiliser un "Pas" specifique par serie, dont la larg 
d utiliser Les el§ments de 

est donne par la section v 

ionction sont ensuite fabriques en fonction de ce Pas 

J i-avantage d ' une standardisation ae ces 

qui procure 1 avantage niustrfie a l'aide 

io« L'utilisation d'un "Pas" est illustree 
m oules. L utl11 ci _ dessous qui reprend pour les 

du -b-au I repr- c diff , rentes large urs des 

Charl °r de lonctTon Comme on peut le deduire de ce 
elements de D onction „ haflue fo is de 28 mm 

Tableau I, la largeur augmente chaque 
lorsque le volume augmente de 10 1, 

TABLEAU I 
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120 L 


424 


130 L 


452 | 


140 L 


480 


150 L 


508 


160 L 


536 


170 L 


564 


180 L 


592 



Grace a 1 1 uti 1 isat ion des rebords 12 et 13 

10 sur les flancs lateraux et egalement sur le segment du 
pied 44, il est possible d f emboiter les elements de 
jonction dans ces rebords. En reduisant l'epaisseur de 
la matiere a hauteur des rebords, il est possible 
d'appliquer a cet endroit les composants de telle facon 

15 que la jonction soit affleurante. 

Mises a part les dimensions standard 
mentionnees ci-dessus, il est egalement possible de 
fabriquer des dimensions intermediaires liees au pas 
decrit plus haut, par exemple en coupant des parties 

20 d 'elements de jonction. II va de soi qu'une largeur 
minimale est a respecter pour assurer la stabilite 
laterale du chariot. 

La figure 3 montre un autre exemple de 
realisation d'un chariot suivant l 1 invention. Dans cet 

25 exemple, les flancs lateraux sont assembles a I'aide 
d* elements de jonction 25 et 26 qui forment chacun un 
ensemble avec le flanc lateral. En effet, pour ces 
chariots, tels que ceux de la serie 1, la largeur du 
panier est trop faible pour justifier l ! emploi d' elements 

30 intermediaires. Meme le moulage en entier d'une moitie 
d'un chariot ne necessite pas un moule a grande emprein- 
te. 

La figure 4 illustre une forme de realisa- 
tion particuliere d'une porte 40 destinee a un chariot 
35 suivant 1' invention. De nombreux chariots sont equipes 
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d'un siege d' enfant applique sur la porte du chariot. 
Cette option est egalement applicable a un chariot 
suivant l 1 invention. Lorsque la porte est pourvue de 
l 1 option siege d 1 enfant, deux bossages 27 et 28 sont 
5 appliques de part et d 1 autre d'une ligne mediane de la 
porte. Les bossages sont situes a une extremite de la 
porte, ladite extremite etant situee pres du fond du 
panier. Un volet 29 pourvu d'une saillie 30 est monte 
contre la porte 40, de telle maniere que la saillie 30 
10 vienne se poser entre les bossages. A cette fin, la 
saillie 30 a une longueur qui correspond a la distance 
qui separe les bossages 27 et 28. L'ensemble saillie- 
bossage forme alors une charniere permettant ainsi au 
volet 29 de pivoter par rapport a la porte et de former 
15 ainsi un siege d' enfant. De preference, les bossages 
sont chacun pourvus a une de leurs extremites d'une 
surface creuse et sont disposes de maniere que les 
surfaces creuses soient face a face. La saillie est 
alors munie d 1 extremites bombees destinees a s' engager 
20 dans la surface creuse. Ceci permet une bonne fixation 
de la saillie aux bossages. L'emploi des bossages permet 
d'augmenter la securite du siege en soulageant l'axe de 
rotation du volet. 

La figure 5 illustre un detail d'un autre 
25 exemple de realisation d'un chariot suivant 1' invention. 

Dans cet exemple, un rail de guidage 31 est applique sur 
le flanc lateral 1 en un endroit situe sous le fond du 
panier. Le rail de guidage est de preference moule 
separement et ensuite colle ou visse au flanc lateral. 
30 Une tablette coulissante 32 est montee entre les rails de 
guidage de chacun des f lanes lateraux. L ' extremite avant 
du rail de guidage est pourvue d'un arret empechant la 
tablette de coulisser vers 1' avant du chariot et de creer 
une trop grande flexion sur le pied. La tablette glisse 
35 vers l'arriere du chariot et passe entre les deux 
segments du pied au-dessus de la jupe 43. La presence de 
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cette tablette coulissante est rendue possible grace a 
l f emploi de deux segments de pied. En effet, puisque le 
pied comprend deux segments relies par une jupe, il est 
possible de laisser une ouverture entre le fond du panier 
5 et 1' arete superieure de la jupe. La tablette 32 glisse 
alors a travers cette ouverture. 

La presence d'une telle tablette permet d'y 
poser des objets volumineux, difficiles a soulever. La 
tablette etant situee en dessous du panier, il ne faudra 

10 plus soulever l f objet au-dessus du panier, ce qui reduit 
sensiblement 1' effort a fournir par 1 1 utilisateur . 

La figure 6 il lustre une vue en coupe du 
panneau frontal 23 du chariot. Ce panneau frontal 
comporte une ouverture 24 destinee a y appliquer un 

15 panneau publicitaire 34. Grace a 1' ouverture, le panneau 
publicitaire est visible de part et d 1 autre du panneau 
frontal. Le panneau 34 est loge dans un cadre 33 situe 
sur au moins une partie du pourtour de 1 1 ouverture 24. 
Le cadre est soit moule directement avec le panneau 

2 0 frontal, soit monte ulterieurement sur ce panneau 
frontal, par exemple a l f aide de petits tetons 45 
diametralement opposes. Dans ce dernier cas, des trous 
correspondants sont appliques lors du moulage du panneau 
frontal. Le cadre comporte de preference une feuille 37 

25 transparente de protection et une languette 36 destinee 
a y accrocher le panneau 34. Un outil d 1 extraction 35 
permet 1' enlevement du panneau publicitaire loge dans le 
cadre. Comme illustre a la figure 7, la languette 3 6 
vient se loger dans un creux 46 prevu dans le cadre 33. 

30 Pour remplacer un panneau publicitaire, il suffit 
d 1 appliquer 1 'outil 35 sous la languette et de degager le 
panneau. Le nouveau panneau publicitaire est ensuite 
glisse dans le cadre et fixe par la languette. Ceci est 
realise en une operation simple et rapide. 

35 Les chariots en matiere synthetique ont 

l'avantage qu'ils ne perturbent pas les ondes electro- 
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magnetiques utilisees a des detecteurs anti-vol, ce qui 
n'est pas le cas avec les chariots metalliques. Grace au 
procede de 1 1 invention qui permet de fabriquer a bon 
marche un chariot en matiere synthetique, le remplacement 
5 des chariots metalliques par ces chariots synthetiques 
deviendra economiquement plus attrayant et cela permettra 
done egalement d'utiliser des detecteurs anti-vol 
utilisant des ondes electro-magnet iques afin de verifier 
si tous les objets se trouvant dans le chariot ont bien 
10 ete payes. 

Le procede suivant 1* invention peut etre 
utilise pour la fabrication de tout type de chariots 
destines a usage dans des magasins en libre-service . Le 
procede peut ainsi etre utilise pour le fabrication de 
15 chariots a panier tant a grande qu • a petite profondeur. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede de fabrication d 1 un chariot en 
matiere synthetique, en particulier un chariot destine a 
usage dans des magasins en libre-service , ledit chariot 

5 ayant un premier (1) et un second (3) flanc lateral qui 
comportent chacun un segment de pied (2, 4) et un segment 
de panier moules en une seule piece, lesdits premier et 
second f lanes lateraux etant relies entre eux a l'aide 
d'elements de jonction (25,26 ; 22,39), caracterise en ce 

10 que, lors du moulage des flancs lateraux, on moule en une 
seule piece au moins le contour lateral du segment de 
panier ainsi qu'un premier (12) resp. un second (13) 
rebord sur le premier resp. le second flanc lateral, 
lesdits premier et second rebords etant moules de telle 

15 fa<?on qu'ils s 1 etendent en une direction opposee l'une a 
1' autre lorsque le chariot est assemble, lesdits premier 
et second flancs etant assembles a l'aide des elements de 
jonction qui s'appliquent sur lesdits rebords. 

2. Procede de fabrication suivant la 
20 revendication 1, caracterise en ce que les flancs 

lateraux sont moules a une dimension predeterminee, un 
jeu d' elements de jonction etant moule pour chaque 
dimension des flancs lateraux, les differents elements 
dudit jeu ayant chacun une largeur predeterminee diffe- 
2 5 rente 1 1 une de 1' autre. 

3. Procede de fabrication suivant la 
revendication 1 ou 2 , caracterise en ce qu'au moins une 
ouverture (8, 9) est moulee dans le segment de panier de 
chaque flanc lateral. 

30 4. Procede suivant la revendication 3, 

caracterise en ce que deux ouvertures essentiellement 
triangulaires sont prevues dans chaque flanc lateral, 
lesdites ouvertures etant separees par une branche (47) 
qui s'etend en diagonale dans ledit flanc a partir d'une 

35 partie frontale superieure vers une partie arriere 
inferieure du chariot. 
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5. Procede de fabrication suivant la 
revendication 3 ou 4 , caracterise en ce qu 1 un grillage 
(10 ; ll)est applique dans chacune desdites ouvertures. 

6. Procede de fabrication suivant l'une 
5 des revendications 1 a 5 caracterise en ce qu'au moins un 

point de fixation (5) d'une poignee (6) est moule 
simultanement avec le moulage dudit flanc lateral. 

7. Procede de fabrication suivant l'une 
des revendications 1 a 6, caracterise en ce qu 1 une porte 

10 (40) pourvue de deux bossages (27 , 28) appliques de part 
et d' autre d'une ligne mediane de la porte et situes a 
une extremite de cette porte a hauteur du fond du panier 
est montee a une extremite arriere du chariot. 

8. Procede de fabrication suivant la 
15 revendication 7, caracterise en ce qu 1 un volet (29) 

pourvu d'une saillie (30) ayant une longueur correspon- 
dant a celle de la distance entre les bossages est monte 
contre la porte de telle facon que les bossages et la 
saillie forment une charniere. 
20 9. Procede de fabrication suivant l'une 

des revendications 1 a 8, caracterise en ce qu'un rail 
(31) de guidage est moule sur chaque flanc lateral en un 
endroit situe sous le fond du panier. 

10. Procede de fabrication suivant la 
25 revendication 9, caracterise en ce qu'apres avoir monte 

les premier et second f lanes lateraux, une tablette (32) 
coulissante est montee entre les rails de guidage. 

11. Procede de fabrication suivant l'une 
des revendications 1 a 10, caracterise en ce qu'une autre 

30 ouverture (24) est appliquee dans l f element de jonction 
(23) servant a relier a leur partie avant les premier et 
second f lanes lateraux, une languette (36) d' extraction 
etant montee a un bord transversal de ladite ouverture. 

12. Procede de fabrication suivant la 
35 revendication 11, caracterise en ce qu'un cadre (33) est 
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applique sur au moins une partie du pourtour de 1 1 autre 
ouverture lors du moulage de 1 'element de jonction. 

13. Procede de fabrication suivant l f une 
des revendications 1 a 12, caracterise en ce que les 
5 elements du chariot sont fabriques en SMC. 



WO 93/11018 



PCI7EP92/02706 




i 



WO 93/11018 



PCT/EP92/02706 




This Page Blank (uspto) 



| 



RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE 

Deraande Internationa] e No 



PCT/EP 92/02706 



I. CLASSEMENT DE L1NVENTION (si piusieurs symboles de classification sent applicables, les indiquer tous) i 



-Sdon ta classification international* des brevets (CIB) ou a ta fois selon la classification nattonale et la CIB 

CIB 5 B62B3/10 



U. DOMAINES SLR LES QUELS LA RECHERCHE A PORTE 



Documentation minimale consulted* 



Systeme de classification 



Syraboles de classification 



CIB 5 



B62B 



Documentation consulted autre que la documentation minimale dans la roesure 
ou de tds documents font partie des domaines sur lesquels la recherche a porte 9 



III. DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Categoric ° 



Identification des documents cites, avec indication, si necessaire, 12 
des passages pertinents 13 



No. des revendications 
vi sees M 



US, A, 3 614 133 (E. GANCI) 
19 Octobre 1971 



AU,B,4 797 885 (D 
10 Avril 1986 
voir page 3, ligne 25 
figures 



M. PINNINGTON) 

page 4, ligne 4; 



EP,A,0 364 655 (G. BRANGI) 

25 Avril 1990 

voir abrege; figures 



1-3,6,7, 
9 

1-6 



13,6,9 



° Categories speciaies de documents cites: 11 

"A* document definissant I'etat general de la technique, non 
consider* comrae parti cuJierement pertinent 

*E* document anterieur, mais public a la date de depot interna- 
tional ou apres cette date 

"L" document pouvant jeter un doute sur une revendication de 
priorite ou cite pour determiner la date de publication d'une 
autre citation ou pour une raison speciale (telle qu'indiquee) 

"O" document se referant a une divulgation orale, a un usage, a 
une exposition ou tous autres moyens 

*P* document public avant la date de depot international, mais 
posterieurement a la date de priorite revendiquee 



-x- 



document ulteneur public posterieurement i la date de depOt 
international ou a la date de priorite et n'appartenenant pas 
i I'etat de la technique pertinent, mais cite pour com prendre 
le principe ou la theorie constituant ia base de invention 
document parti cu lie rem en t pertinent; I'invention revendi- 
quee ne peut etre consideree com me nouvelle ou com me 
imptiquant une activite inventive 

document parti culierement pertinent; I'invention reven- 
diquee ne peut etre consideree comrae impliquant une 
activite inventive lorsque le document est associe a un ou 
piusieurs autres documents de raerae nature, cette combi- 
natory etant evidente pour une personne du metier. 

document qui fait partie de la merae faraille de brevets 



IV. CERTIFICATION 



Date a laquelle ia recherche Internationale a ete effectivement achevee 

22 FEVRIER 1993 



Date d'expedition du present rapport de recherche Internationale 

0 5. 03*93 



Administration charge* de la recherche Internationale 

OFFICE EUROPEEN DES BREVETS 



Signature du fonctionnaire autorise 

FRANKS B.G. 



ForaMlitre PCT/lSAy2l0 (rfeudane feMiie) (J latter i9&5» 



ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE Q o n ? 7nfi 
RELATIF A LA DEMANDE INTERNATIONALE NO. & 9202706^ 

La presente annexe indique les membres de la famille de brevets relatifs aux documents brevets cites dans le rapport de 
recherche Internationale vise ci-dessus. . 

Lesdits membres sont contenus au fichier informatique de I'Offe europeen des brevete a la date du ?? /n?/Ql 

LcsVenseignements fournis sont donnes a titre indicarif et n'engagent pas la responsab.l.te de I'Office europeen des brevets. Lc/SjC/vi 



Document brevet cite 
au rapport de recherche 


Date de 
publication 


Membre(s) de la 
famille de brevet(s) 


Date de 
publication 


US-A-3614133 


19-10-71 


Aucun 




AU-B-4797885 




Aucun 




EP-A-0364655 


25-04-90 


Aucun 





Pour tout 



concemant cette annexe : voir Journal Officiel de I'Office europeen des brevets, No.12/82 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 


international application No. 




PCT/EP 92/02706 


A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 




Int. CI. 5 B62B3/10 




According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 


B. FIELDS SEARCHED 



Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 
Int. CI. 5 B62B 



Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched 



Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practicable, search 



C DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category* 



Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to claim No. 



US, A , 3 614 133 (E. GANCI ) 
19 October 1971 (19.10.71) 

AU, B, 4 797 885 ( D . M. PINNINGTON) 

10 April 1986 (10.04.86) 

see page3, line 25 - page 4, line 4; 

figures 

EP, A, 0 364 655 ( G . BRANGI ) 

25 April 1990 

see abstract; figures 



1-3,6,7,9 



1-6 



13,6,9 



I I Further documents are listed in the continuation of Box C. Q Sec patent family annex. 



Special categories of cited documents: 

document de Doing the general state of the art which is not considered 
to be of particular relevance 

earlier document but published on or after the international filing date 
document which may throw doubts on priority claim(s) or which is 
cited to establish the publication date of another citation or other 
special reason (as specified) 

document referring to an oral disclosure, use. exhibition or other 
means 

document published prior to the internauonaj filing date but later than 
the priority date claimed 



"T later document published after the international filing dateor priority 
daie and not in conflict with the application but cited to understand 
the principle or theory underlying the invention 

"X" document of particular relevance: the claimed invention cannot be 
considered novel or cannot be considered to involve an inventive 
step when the document is taken alone 

"Y M document of particular relevance: the claimed invention cannot be 
considered to involve an inventive step when the document is 
combined with one or more other such documents, such combination 
being obvious to a person skilled in the an 

document member of the tame patent family 



Date of the actual completion of the international search 

22 February 1993 (22.02.93) 



Date of mailing of the international search report 

05 March 1993 (05.03.93) 



Name and mailing address of the ISA/' 

European Patent Office 
Facsimile No. 



Authorized officer 



Telephone No. 



Form PCT/ISA/210 (second sheet) (July 1992) 



ANNEX TO THE INTERNATIONAL SEARCH REPORT 9202706 
ON INTERNATIONAL PATENT APPLICATION NO. ^ 



Patent document 
cited in search report 


Publication 
date 


Patent family 
members) 


Publication 
date 




19-10-71 


None 








None 








None 







& For more details about this annex : 



f Official Journal of the European Patent Office, No. 12/82 



